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Figura 1: Tornillo en posiciOn adelante comienza la dosificacion gado del molde) 
Figura 2: Tornillo en posicion final de dosificacion 
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PROCEDIMIENTO DE 	 La elaboration de piezas El tornillo despues de inyectar el 
ARRA NQUE 	 inyectadas estan determinadas por material, tienc su maxima posicion 
el volumen de la dosificacion. 	 adelante. Con la rotation del tor- 
Dosificacion 	 nillo, el material plastificado se 
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posiciona delante de este, 
obligandolo a desplazarse hacia 
atlas (lado de mando); este movi-
miento dc rctroceso es mejorado 
por una contrapresi6n (presion cn 
direccion opuesta a su desplaza-
miento axial). 
Cuando el tornillo encuentra 
necesariamente el volumen (masa) 
fijado, el dejard de girar. 
Inyeccion - pospresion 
Cuando cl molds se encuentra 
cerrado, la unidad dc inyeccion se 
desplaza hasta la boquilla del molde. 
El tornillo se despiaza axialmentc 
hacia adelante obligando a la masa 
plastica a penetrar en la cavidad 
dcl molds. 
La compensacion de la contraccion 
se realiza en la unidad de inyeccion 
cuando hay cambio de "presion dc 
inyeccion" a "pospresion", este 
defecto dura hasta la solidificacion 
del material plastico ocnfriamiento; 
esta solidificacion ocurrc tambien 
cuando el bebedero se ha sellado. 
Enfriamiento 
Despues de tcrminada la pospre-
siOn, comicnza el tiempo de enfria-
miento. Micntras se enfria la pieza 
en el molds, cl tornillo regresa a la 
posici6n de dosificacion, ademas 
el tornillo transporta el material 
para el siguiente ciclo y este se 
coloca en la parte delantera del 
tornillo. Efectuada la dosificacion 
se despega la unidad dc inyccci6n 
de la boquilla dcl molds. 
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POSICION FINAL DE LA POS—PRESION 
Figura 3: Posicidn del tornillo - pospresian - catchall 
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POSICION DE POS-PRESION POSICION FINAL DE DOSIFICACION 
CARRERA MAXIMA 
CARRERA 
DE 
POS-PRESION 
CARRERA DE INYECCION 
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CARRERA DE DOSIFICACION 
COLCHON DE MASA 
Figura 4: Posiciones del lornillo 
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Ciclo de inyeecion 
Cierre de molde 
TIEMPO 
te= Tiempo de enfriamiento 
ti = Tiempo de inyeccion 
tr = Tiempo de llenado 
tp = Tiempo de pospresion 
tpa = Tiempo de pausa 
td = Tiempo de dosificacion 
tem = Tiempo de enfriamiento 
en la maquina 
tc = Tiempo del ciclo 
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Paritmetros de ajuste 
Tres parametros determinan la calidad dc Ia pieza inyectada: 
1 Temperatura: Material plastico, molds aceite hidraulico 
2 Ticmpo: Inyeccion, Pospresion enfriamiento ciclo 
3 Presion Inyeccion Pospresion cierrc de molde 
Estos parametros de 
ajuste dependen del 
material plastic°, la 
maquina y el molde. 
Es necesario tener 
en cuenta las 
especificaciones 
tecnicas de cada 
material 
Ajuste de temperatura 
La temperatura hace el 
atemperado del cilindro, molde y 
aceite hidraulico. 
Ajuste del tiempo 
El tiempo cs muy importante en el 
ciclo de inyeccion (inyeccion, 
pospresion, enfriamiento), depende 
del tamano y Ia forma de la pieza. 
La inyecciOn depends de la presion 
dc inyeccion y dcl rccomdo del 
tomillo; en lo posible este tiempo 
debe ser corto. La pospresion y el 
enfriamiento se ajustan empiri-
camente. 
Ajuste de Ia inyeccion y 
pospresion 
La inyeccion y pospresion son 
ajustadas en las valvulas y con un 
manometro se comprucba que alli 
sc indiquc Ia presion hidraulica 
solicitada. 
La presion en el cilindro se lee en 
un diagrama de la maquina. 
Ajuste de la fuerza de cierre 
Mdquinas con cierre hidrdulico: 
- Con valvulas limitadoras de 
presion en el piston de cierre. 
Mdquinas con cierre mecdnico: 
Sobre Ia distancia entre la placa 
movil portamolde (por cjemplo 
con una manivela). 
Informe tecnico 
Cuando un molde de inyeccion va 
a ser montado por primcra vcz sc 
rccomicnda claborar un informe 
tecnico quc contenga to siguicntc: 
Material, Pieza 
Maquina, Molde 
Ajuste del tomillo 
Temperatura del material, molde 
accitc hidraulico, tiempos y 
presioncs 
El informe tecnico permite la 
utilizacion de los moldes de manera 
rapida y optima en el ajuste dc la 
maquina inyectora. 
OPTIMIZACION DEL 
PROCESO 
Regla fundamental 
La optimizacion sc logra ensayando 
cl ajuste adecuado de los 
parametros en Ia inyeccion. 
La variacian en los 
parametros de ajuste se 
debe pacer paso a paso, 
jamas modificar varios 
parametros de manera 
simultanea. 
Peso constante 
Los pasos para controlar las 
caracteristicas de calidad en el 
peso del producto son los siguientes: 
1 paso: Variando el tiempo de 
inyeccion se modifica cl peso del 
producto. 
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Atemperacion de termoplisticos semicristalinos 
Temperatura de Molde 
Baja Alta 
 
Velocidad de 
Enfriamiento 
Itct 
Parte cristalina 
Baja 
 
Proceso de contraction 
   
     
     
Alto 
Contraction posterior 
Alta 
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Especialmente la temperatura del molde tiene gran 
influencia sobre la eNtet:litid del producto, en materiales 
semicristtOto, i. La,it*peratura dcl molde dctermina la 
ve16406&4je:ii&iiiiiiiento y con esto el desarrollo de 
cristales y de la contraccion posterior de la pieta. 
2 paso: Con la variacion del 
tiempo dc inyeccion y pospresion, 
se altera el peso dcl producto. 
Precision 
La precision en los materiales 
scrnicristalinos sc afccta por la 
influencia de la tcmperatura del 
molde, el tiempo de pospresion y 
una presion alta dc pospresion. 
Una influencia cscasa tienc la 
temperatura de la masa en el 
cilindro. 
Atemperaci6n de 
termoplasticos amorfos y 
duroplasticos 
En los materiales termoplasticos 
amorfos y duroplasticos tiene 
influencia la velocidad de 
enfriamiento baj a. Estos tnatcriales 
plasticos muestran una contraccion 
muy pequeria y se distinguen por 
una mejor estabilidad dimensional. 
Ejemplo: Materiales como PC, 
PS, PMMA, ABS, etc. 
Presion y tiempo de pospresion 
PRESTON DE POSPRESION 
	
CONTRACCION 
	
TENSION EN LA PIEZA 
Grande 	 Pequeria 	 Eventualmente Alta 
Pequeria 	 Grande 	 Poca 
TIEMPO DE POSPRESION 
	
CONTRACCION 
	
TENSION EN LA PIEZA 
Alta 	 Pequeria 	 Eventualmente Alta 
Poca 	 Grande 	 Poca 
Nota: El tiempo de Ilenado debe ser mayor o igual al tiempo de pos-presion. 
ri 
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